EP 3 582 240 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 582 240 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
18.12.2019 Patentblatt 2019/51

(21) Anmeldenummer: 19168111.3

(22) Anmeldetag: 11.07.2012

(51) IntClL:

HO1H 3/14 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 13.07.2011 DE 202011050716 U

(62) Dokumentnummer(n) der frilheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
12005119.8 / 2 546 846

(71) Anmelder: GUMMI-WELZ GmbH u. Co. KG
GUMMI-KUNSTSTOFFTECHNIK-SCHAUMSTOF
FE
89231 Neu-Uim (DE)

(72) Erfinder:
¢ GREIN, Horst
34637 Schrecksbach (DE)

* FRITSCHE, Wolfgang
89134 Blaustein (DE)

* BRAIG, Jiirgen
89584 Ehingen (DE)

(74) Vertreter: Ter Meer Steinmeister & Partner

Patentanwalte mbB
Nymphenburger Strafe 4
80335 Miinchen (DE)

Bemerkungen:

*Die Patentanspriiche wurden nachdem Anmeldetag
eingereicht (R. 68(4) EPU).

*Diese Anmeldung ist am 09-04-2019 als
Teilanmeldung zu der unter INID-Code 62 erwahnten
Anmeldung eingereicht worden.

(54) SCHLAUCHVERSCHLUSS

(67)  Schlauchverschluss, umfassend ein formge-
bendes Einsatzstlick (20), das in das Schlauchende ein-
gesetzt ist, und einen Elastomerkdrper (40), der das
Schlauchende verschliesst, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schlauch (2) aus Kautschuk ist, der Elastomer-
kérper (40) aus Kautschuk ist, an den Schlauch anvul-
kanisiert ist und diesen in Langsrichtung biindig fortsetzt
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und das Einsatzstiick (20) mit dem freien Ende liber das
Schlauchende hinausragt und dort von dem Elastomer-
korper (40) umgeben ist, wobei das Einsatzstiick (20) in
dem fir das Schlauchinnere vorgesehenen Bereich an
gegenuberliegenden Seiten mindestens jeweils einen
Stachelvorsprung (26) aufweist, mit dem es in die
Schlauchwandung sticht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schlauchver-
schluss, umfassend ein formgebendes Einsatzstiick, das
in das Schlauchende eingesetzt ist, und einen Elasto-
merkdrper, der das Schlauchende verschliel3t.

[0002] Schlauche, die beispielsweise als Mantel fiir
elektrische Schaltleisten eingesetzt werden, miissen an
den Enden verschlossen werden. Haufig werden zur Ab-
dichtung von Schlauchen Dichtstopfen eingesetzt. Im
Fall der elektrischen Schaltleisten missen elektrische
Anschlisse aus dem Schlauchinneren herausgefiihrt
werden. Hierzu kdnnen Dichtstopfen mit einer Bohrung
versehen sein. Alternativ werden kappenartige Endsti-
cke auf den Schlauch geschoben und zusammenge-
presst (gecrimpt) oder festgeklebt. Hierdurch ergibt sich
eine VergroRerung der Schlauchabmessungen. Noch
andere MalRnahmen bestehen darin, den Dichtstopfen
auflen mit Klebstoff zu versehen, so dass er nach dem
Einziehenin das Schlauchinnere an der Wandung haftet.
Der Hohlraum bis zum Schlauchende wird mit Dichtmas-
se gefiilltund ein Abschlussstiick mit dem Schlauchende
verklebt.

[0003] Gemal der DE 200 13 310 U1 ist auf das Stir-
nende eines Kontaktinnenwandungen aufweisenden
Schaltleistenschlauchs ein Kontaktierungsbauteil auf-
schiebbar, das mit einem flexiblen Mantelende ausge-
stattet ist. Ein formstabiles Plattenelement in Form eines
Chipbauteils mit elektrisch leitfahiger Ober- und Unter-
seite ist mit einem Ende zentral in den Korper des Kon-
taktierungsbauteils eingesteckt und ist mit dem anderen
Ende in den Schaltleistenschlauch eingeschoben. Ein
Endwiderstand ist im Kontaktierungsbauteil unterge-
bracht und ist Uber Anschlussdrahte elektrisch leitend
mitdem Plattenelementverbunden. Aufdas flexible Man-
telende des Kontaktierungsbauteils ist ein Pressring auf-
geschoben und zusammengepresst, wodurch eine Fla-
chenpressung zu den Oberflachen des Plattenelements
erzielt wird, die eine Fixierung des Kontaktierungsbau-
teils und elektrische Kontaktierung sicherstellen. Alter-
nativ kdbnnen am Kontaktierungsbauteil Spitzen oder
Dorne vorgesehen sein, die in die elektrisch leitenden
Kontaktwandungen eingesteckt werden. Zwischen der
SchlauchauRenwandung und der AuRRenflache des Kon-
taktierungsbauteils besteht ein Héhenunterschied, der
die Einbaubedingungen mitbestimmt.

[0004] Aus der EP 0 383 671 A1 ist eine elektrische
Schaltleiste bekannt, die in einem elektrisch isolierenden
Rohrkoérper zwei Leiter umfasst, die durch ein oder zwei
Stege aus elektrisch isolierendem, weichem, elasti-
schem Material von einander getrennt sind. Es ist ein
Anschluss mit zwei Leitern gezeigt, die Zahnungen fiir
eine Verankerung in den Leitern aufweisen. Mittels
Schrumpfschlauch wird die Verbindung verschlossen.
[0005] In der DE 196 32 592 C1 ist eine Schaltleiste
offenbart, die am Ende einen Konturkorper als An-
schlussbauteil aufweist. Von diesem aus erstreckt sich
ein nichtleitender Kontaktierungsfortsatz mit leitender
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Oberflache und zwei Kontaktdomen, die bis zu den Litzen
der elektrischen Leitungen reichen, ins Schlauchinnere.
Die Montage des Konturkérpers erfolgt nach starkem
Aufweiten des Stirnendes des Schlauchs. Werden die
Aufweitmittel entfernt, schlie3t sich der Schlauch auf-
grund seiner Eigenspannung um den Konturkdrper und
die Kontaktdorne stechen in die Kontaktwandungen des
Schlauchs ein. Als weitere MaRnahme ist beschrieben,
die Kontaktdorne definiert in die Kontaktwandungen ein-
zudriicken.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Schlauchverschluss zu schaffen, der flir elektrische
Schaltleisten verwendbar ist und bei der Herstellung ein
einfaches Handhaben erlaubt.

[0007] Diese Aufgabeistdurchdie Erfindungbeieinem
Schlauchverschluss mit den Merkmalen des Anspruchs
1 gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsge-
mafRen Schlauchverschlusses sind Gegenstand der Un-
teranspriiche.

[0008] Ein Schlauchverschluss gemaf der Erfindung
umfasst ein formgebendes Einsatzstliick, das in das
Schlauchende eingesetzt ist, und einen Elastomerkor-
per, der das Schlauchende verschlief3t. Der Schlauch
sowie der Elastomerkorper sind aus Kautschuk, vorzugs-
weise EPDM. Der Elastomerkérper ist an die Stirnseite
des Schlauchs anvulkanisiert und setzt diesen in Langs-
richtung biindig fort. Das Einsatzstiick ragt mitdem freien
Ende Uber das Schlauchende hinaus und ist dort von
dem Elastomerkdrper umgeben, wobei das Einsatzstiick
in dem fiur das Schlauchinnere vorgesehenen Bereich
an gegenuberliegenden Seiten-mindestens jeweils ei-
nen Stachelvorsprung aufweist, mit dem es in die
Schlauchwandung sticht.

[0009] Das Einsatzstlick, das sich mit einem Teil im
Endbereich des Schlauchs befindetund mitdem anderen
Teil vom Elastomerkdrper umgeben ist, verleiht dieser
Verbindung Stabilitat und erleichtert die Anfligung des
Elastomerkérpers an das Schlauchende, indem es eine
Ausrichtung desselben auf einfache Weise ermdglicht.
Die Anvulkanisation des Elastomerkorpers liefert eine
durchgehende tangentiale Fortsetzung des Schlauchs
ohne Dimensionsénderung (Vergréerung der Abmes-
sungen), wie sie ansonsten bei Aufstecken und Verpres-
sen oder Aufschrumpfen bzw. Verkleben eines Elasto-
merteils entsteht. Das heiRt, der Ubergang von Schlauch
und Elastomerkérper ist ohne jegliche Stufe oder Verdi-
ckung wie bei einem einzigen Teil. Durch die Stachelvor-
spriinge ist das Einsatzstiick wahrend der Montage und
auch spater fest gehaltert und das Schlauchende stabil
geschlossen. Im Fall eines Schaltleistenschlauchs be-
steht eine formschlissige Verbindung zwischen den lei-
tenden Stachelvorspriingen und den elektrisch leitenden
Mantelbereichen des Schlauchs.

[0010] Sind am Einsatzstiick Anschlussdrahte vorge-
sehen, ist fir diese durch die stoffschliissige Verbindung
mit dem Elastomermaterial eine Zugentlastung gebildet.
Ist am Einsatzstiick ein Prifwiderstand oder ein sonsti-
ges Bauteil angebracht, stellt dieser zusatzlich einen Wi-
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derstand gegen Zug in Langsrichtung dar.

[0011] Dadurch, dass das Elastomermaterial und der
Schlauchmantel heifl zusammenvulkanisiert werden, er-
gibt sich eine stoffschliissige Verbindung, die besonders
dicht und fest ist.

[0012] Eine Vorrichtung zur Herstellung eines erfin-
dungsgemaflen Schlauchverschlusses ist mit einem
Hohlkorper versehen, der eine Aufnahme flir das Schlau-
chende einschlieRlich des eingesetzten Einsatzstiicks
und einen Hohlraum fiir den zu bildenden Elastomerkor-
per umfasst. Im Hohlraum endet ein Einspritzkanal. Des
Weiteren ist eine Spannvorrichtung vorgesehen, die das
Schlauchende umschlie3t und druckbeaufschlagt. Eine
Heizeinrichtung ist vorgesehen, die die Spannvorrich-
tung sowie den Hohlkdrperim Bereich des entstehenden
Elastomerkorpers erwarmt.

[0013] Bei einer vorteilhaften Ausfliihrung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung ist die Spannvorrichtung mit
dem Hohlkérper integriert.

[0014] Bei einer mehrteiligen, vorzugsweise zweiteili-
gen Ausfiihrung der Vorrichtung braucht das Schlau-
chende lediglich in die Aufnahme eingelegt und dann der
zweite Teil aufgesetzt werden. Aussparungen fir die Ka-
beldurchfiihrung sind zweckmaRig vorgesehen.

[0015] Die Spannvorrichtung ist vorzugsweise mit ei-
ner Profilierung versehen, um den Halteeingriff mit dem
Schlauchende zu verstarken. Es kommt hierbei zu einer
fixierend wirkenden Verformung des Schlauchmantels,
die sich nach der Entnahme des mitdem Verschluss ver-
sehenen Schlauchs vollstandig elastisch zuriickbildet.
[0016] Die Ablaufe bei der Herstellung des Schlauch-
verschlusses unter Verwendung der beschriebenen Vor-
richtung sind wie folgt:

[0017] Das Einsatzstiick wird in der vorgesehenen
Lange in den Schlauch bis zu einer definierten Tiefe ein-
geschoben. Dieser kann ausreichend elastisch sein, um
das Einschieben zu ermdglichen. Andernfalls kann der
Mantel auch durch leichten seitlichen Druck aufgeweitet
werden. Dadurch wird insbesondere im Fall von Stachel-
vorspriingen die erforderliche Hohe freigegeben. Ledig-
lich in Ausnahmefallen wird es erforderlich sein, zuvor
das Schlauchende aufzuweiten.

[0018] Dann wird das Schlauchende mit dem teilweise
vorstehenden Einsatzstiick in eine Spritzform, d.h. die
Aufnahme einer Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung, ein-
gebracht. Die Aufnahme hat im inneren Bereich einen
Hohlraum fiir den zu bildenden Elastomerkorper. Dort
endet ein Einspritzkanal. Sofern mehrere Schlauchver-
schllsse in einem Werkzeug parallel, d.h. gleichzeitig,
gefertigt werden, sind entsprechend viele Hohlrdume,
Einspritzkanale, etc. vorhanden. Die folgende Beschrei-
bungbezieht sich auf eine Ausfliihrung fir die Herstellung
eines einzigen Schlauchverschlusses mit entsprechend
einem Hohlraum.

[0019] Das Schlauchende wird von der Spritzform um-
schlossen und dabei von einer Spannvorrichtung gehal-
tert und druckbeaufschlagt. Der Schlauch wird in der Re-
gel zusammengedriickt, bis seine urspriingliche Aufen-
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kontur wieder oder nahezu wieder erreicht ist. Das Ein-
satzstlick ist dann unverrtickbar fixiert. Im Fall von Sta-
chelvorspriingen werden diese beim Festspannen in den
Schlauchmantel gepresst und verankern sich dort. Han-
delt es sich um den Schlauch einer Schaltleiste, dringen
die Stachelvorspriinge in das elektrisch leitende Material
ein, wobei eine leitende Verbindung zwischen dem Ein-
satzstlick und dem leitenden Teil des Schlauchmantels
hergestellt wird.

[0020] Durch das Pressen des Einsatzstlicks Uber das
Schlauchende wird das Einsatzstliick wahrend der Her-
stellung des Schlauchverschlusses zentriert im Hohl-
raum gehalten.

[0021] Die Aufnahme wird im Bereich des zu bildenden
Elastomerkérpers erwarmt. Der Stempel der Vorrich-
tung, d.h. die Spannvorrichtung, wird mit aufgeheizt, da-
mit das Schlauchende eine genligend hohe Temperatur
erreicht. Die Erwarmung ist jedoch nur 6rtlich und der
Schlauch auRerhalb des in die Vorrichtung eingebrach-
ten Schlauchteils hat eine wesentlich niedrigere Tempe-
ratur als der aufgeheizte Bereich und kann daher auf
einfache Weise gehandhabt werden.

[0022] Das Elastomermaterial wird in den Hohlraum
eingespritzt und wird an den Stirnkanten des Schlauchs
anvulkanisiert. Durch das Einsatzstlick ergibt sich eine
Stabilisierung des gebildeten Elastomerkdrpers. Wenn
der Einsatzkorper mit Stachelvorspriingen versehen ist,
verhindern die im Schlauchmantel verankerten Stachel-
vorspringe ein Verrutschen des Einsatzstliicks ins
Schlauchinnere aufgrund des beim Spritzvorgang ent-
stehenden Uberdrucks. Beim Pressvorgang dringen die
Stachelvorspriinge gewdhnlich nicht bis zu ihrem FuB in
den Schlauchmantel ein. In den so gebildeten Zwischen-
raum zwischen der Schlauchinnenflache und dem Ein-
satzstlick flieRt wahrend des Einspritzens Elastomerma-
terial und verbindet den Elastomerkérper dort ebenfalls
mit dem Schlauchmantel. Durch die vergroRerte An-
spritzflache zusatzlich zu der Stirnseitenflache wird der
Zusammenbhalt verbessert.

[0023] Die Erfindung wird im Folgenden weiter anhand
eines Ausflihrungsbeispiels und der Zeichnung be-
schrieben. Diese Darstellung dient lediglich zur Veran-
schaulichungszwecken und soll die Erfindung nicht auf
die konkret angegebenen Merkmalskombinationen ein-
schranken. Es zeigen

Fig. 1: eine Langsschnittansicht einer elektrischen
Schaltleiste mit an beiden Enden gemaf der
Erfindung ausgestattetem Schlauchver-
schluss,

Schnittansichten der Einsatzstlicke der bei-
den Schlauchverschlisse von Fig. 1 mitelek-
trischen Anschlussleitungen und Prifwider-
stand,

eine Querschnittansicht eines Schlauchen-
des mit Einsatzstiick vor dem Einspritzen
von Elastomermaterial,

schematische Schnittansichten einer Ein-

Fig. 2, 3

Fig. 4

Fig. 5, 6
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spritz-Vulkanisier-Vorrichtung gemafR der
Erfindung mit bereits fertiggestellten
Schlauchverschlissen gemaf Fig. 1 mit An-
schlussleitungen bzw. Prifwiderstand,

eine perspektivische Draufsicht des unteren
Teils einer Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung
mit vier Aufnahmen fur vier Schlauchenden,
eine perspektivische Draufsicht des unteren
Teils der Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung
von Fig. 7 mit aufgesetztem Fixierblock,
eine perspektivische Draufsicht der Ein-
spritz-Vulkanisier-Vorrichtung ahnlich Fig. 8
mit einer weiteren aufgelegten Platte und
eine perspektivische Gesamtansicht der Ein-
spritz-Vulkanisier-Vorrichtung von Fig. 7 bis
9.

Fig. 7:

Fig. 8:

Fig. 9:

Fig. 10:

[0024] Im Folgenden werden der Aufbau und die An-
ordnung eines erfindungsgemaRen Schlauchverschlus-
ses am Beispiel eines Schaltleistenschlauchs anhand
von Fig. 1 bis 3 beschrieben.

[0025] Eine elektrische Schaltleiste in dem dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel hat einen Schlauch 2, der aus
mehreren Komponenten aufgebaut ist. AuBen umfasst
er einen Mantel 4 aus nicht leitendem Material (vorzugs-
weise EPDM - Ethylen-Propylen-DienKautschuk). An ge-
genuberliegenden Innenflachenist der Mantel 4 miteiner
Schicht 6 aus leitendem Material (vorzugsweise EPDM)
versehen, in die vorzugsweise ein elektrischer Draht 8
einextrudiert ist. Im Ubrigen umgrenzt der Schlauch 2
eine Hohlkammer 10. Am Ende ist in den Schlauch 2
jeweils ein formgebendes Einsatzstiick 20 (20a, 20b) teil-
weise eingeschoben, das im Folgenden mehr im Einzel-
nen beschrieben wird.

[0026] Das gezeigte Einsatzstiick 20a, 20b ist platten-
formig. Dies ist je nach Ausfihrungsbeispiel und Anwen-
dungsfall nicht zwingend. Andere Gestaltungen sind
moglich. Der Grundkoérper 22a, 22b des Einsatzstlcks
20a, 20b ist aus elektrisch nicht leitendem Material. An
gegenuber liegenden Flachen - vorliegend oben und un-
ten - ist die Oberflache des Einsatzstilicks 20a, 20b ganz
oder teilweise mit einer Schicht 24a, 24b aus leitendem
Material versehen. An dem in den Schlauch 2 ragenden
Abschnitt des Einsatzstlicks 20a, 20b erstrecken sich
aus der Schicht 24a, 24b Stachelvorspriinge 26a, 26b in
der Form von sich verjiingenden Stacheln (mit konischer
oder Pyramidenform) oder Pins fort. Die Stachelvor-
spriinge 26a, 26b kdnnen z.B. auch aufgelbtet sein. Pro
Flache ist mindestens ein Vorsprung vorgesehen. lhre
Gestalt konnte auch ein zylindrischer Stift oder ein Steg
oder eine Rippe oder ein Korper anderer Gestalt sein,
sofern der Korper in einer Spitze, einem Grat oder der-
gleichen endet. An dem sich auRerhalb des Schlauchs
2 befindenden Abschnitt des Einsatzstliicks 20a sind
oben und unten Anschlussdrahte 28a angel6tet und be-
darfsweise Aufbauten vorhanden. Der sich aulerhalb
des Schlauchs 2 befindende Abschnitt des Einsatzstiicks
20b ist mit einem Priifwiderstand 30b oder anderen Auf-
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bauten versehen und die Schichten 24b sind an der Stirn-
kante 32b miteinander verbunden. Alternativ kdnnen die
Schichten 24b auch durch ein Loch im Einsatzstiick ver-
bunden sein.

[0027] Die Dimensionierung des Einsatzstiicks 20 und
der Hohlkammer 10 beim dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist derart, dass die Hohlkammer 10 das Einsatz-
stiick 20 beim Einschieben aufnimmt und dieses danach
mit der Ober- und Unterseite zwischen den leitenden
Schichten 6 mehr oder weniger eng an diesen anliegend
ruht, wie in Fig. 4 gezeigt ist. Die Stacheln 26 (26a, 26b)
sind in die leitenden Schichten 6 eingedriickt und stellen
einen elektrischen Kontakt mit diesen sicher, wobei sie
aulerdem das Einsatzstlick im Schlauch 2 verankern.
[0028] An die Stirnseite des Schlauchs 2 schlief3t sich
jeweils fluchtend ein kappenartiger Elastomerk&rper 40
(40a, 40b) aus vorzugsweise EPDM an. Der Elastomer-
korper 40 ist durch Anspritzen hergestellt worden und
durch Vulkanisation mit dem Schlauch an dessen Stirn-
flache verbunden worden, wie durch den Pfeil 42 veran-
schaulicht ist. Durch den Elastomerkorper 40a erstre-
cken sich die Anschlussdrahte 28a nach aul3en. Bei Ver-
wendung von vorzugsweise EPDMisolierten Anschluss-
drahten wird die Isolierung der Anschlussdrahte mit dem
Elastomerkorper vulkanisiert. Durch ihre Einbettung in
das Elastomermaterial sind sie gegen Zug gesichert und
abgedichtet. Der Widerstand 30b, der in den Elastomer-
korper 40b eingebettet ist, stellt eine zuséatzliche Veran-
kerung des Einsatzstiicks 22b dar. Dies ist auch der Fall
fur zusatzliche Aufbauten auf dem Einsatzstuck.

[0029] Fig. 5und 6 veranschaulichen den Aufbau einer
Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung (Werkzeug) 50 zur
Herstellung von Schlauchverschliissen wie gezeigt. Die
Ansichten entsprechen dem Zustand nach der Herstel-
lungsprozedur und vor Entnahme der fertigen Teile. Das
Werkzeug 50 umfasst einen Hohlkérper 52 mit einer Auf-
nahme 53 fiir das Schlauchende einschlieRlich Einsatz-
stiick (siehe Fig. 7) und einem Hohlraum 54 fiir den zu
bildenden Elastomerkorper 40a. In den Hohlraum 54
miindet ein Einspritzkanal 56. Eine Spannvorrichtung 58,
von der zwei Stempel gezeigt sind, ist in das Werkzeug
50 integriert und druckbeaufschlagt das Ende des
Schlauchs 2. Die Arbeitsflachen der Stempel 58 weisen
eine Profilierung 580 zur Verbesserung des Halteein-
griffs der Spannvorrichtung 58 auf. Mittels der Profilie-
rung 580 wird eine formgebende Klemmung des Schlau-
chendes wahrend des Produktionsprozesses ermog-
licht. Nach dem Ldsen der Spannvorrichtung formt sich
der Mantel 4 des Schlauchs an den Klemmstellen wieder
zurilick. Fir die Anschlussdrahte 28a der Einsatzstiicke
20a sind Durchfiihrungen 92 und Aussparungen 84, 90
vorgesehen, siehe Fig. 7 bis 10 .

[0030] Die Arbeitsschritte zur Herstellung eines
Schlauchverschlusses gemafl der Erfindung sind wie
folgt:

- Einschieben eines Teils des Einsatzstlicks in das
Schlauchende,
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- Einfihren des Schlauchendes in einen Hohlkorper
einer Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung,

- Pressen des mit dem Einsatzstiick versehenen
Schlauchendes, vorzugsweise, bis die Schlauchau-
Renkontur wieder oder nahezu wieder erreicht wird,
und vorzugsweise formgebend,

- Erwarmendes Schlauchendes und des Hohlkorpers
im Bereich des zu bildenden Elastomerkdrpers,

- Einspritzen von Elastomermaterial in den Hohlkor-
per und

- Anvulkanisation an das Schlauchende.

[0031] Fig. 7 bis 10 veranschaulichen den Aufbau ei-
nes Beispiels eines solchen mehrteiligen Werkzeugs 50
mehrim Einzelnen, das die gleichzeitige Herstellung von
vier Schlauchverschliissen ermdglicht. Auf einer Grund-
platte 60 sitzt ein Block 62, in dem sich Aufnahmen 53,
Hohlraume 54 und Einspritzkanale 56 befinden. Das
Ausfiihrungsbeispiel des Werkzeugs 50 ist fiir die Her-
stellung von vier Verschlissen (je zwei mit Einsatzsti-
cken 20a, 20b) vorgesehen. Bei den zwei duleren Sta-
tionen befinden sich Aufnahmen 53 und Durchfiihrungen
92 fur die Anschlussdrahte 28a. Zu- und Ableitungska-
nale (Heizkanale) 64 sind ausgespart. Blécke und Bolzen
66 sowie Bohrungen 68 sind zur Halterung und Fiihrung
von darauf liegenden Platten vorgesehen.

[0032] Quer Uber die Aufnahmen 53 erstreckt sich ein
Fixierblock 70, der mehrteilig sein kann. Hierauf ist eine
die Spannvorrichtung umfassende Platte 74 aufgesetzt,
die zwei duliere Bereiche 76, 80 mit groRerer Hohe und
einen mittleren Bereich 78 mit geringerer Hohe aufweist.
Der Bereich 76 iberdeckt den Block 70. Der Bereich 78
Uberdeckt und definiert die Hohlraume 54. Fig. 10 zeigt
eine Gesamtansicht des Werkzeugs 50 mit der Deckplat-
te 82.

Es folgt eine Liste mit Beispielen
[0033]

1. Schlauchverschluss, umfassend ein formgeben-
des Einsatzstiick (20), das in das Schlauchende ein-
gesetzt ist, und einen Elastomerkorper (40), der das
Schlauchende verschlief3t, wobei der Schlauch (2)
aus Kautschuk ist, der Elastomerkorper (40) aus
Kautschuk ist, an den Schlauch anvulkanisiert ist
unddiesen in Langsrichtung blindig fortsetzt und das
Einsatzstiick (20) mit dem freien Ende uber das
Schlauchende hinausragt und dort von dem Elasto-
merkorper (40) umgeben ist, wobei das Einsatzstiick
(20) in dem fiir das Schlauchinnere vorgesehenen
Bereich an gegenuberliegenden Seiten mindestens
jeweils einen Stachelvorsprung (26) aufweist, mit
dem es in die Schlauchwandung sticht.

2. Schlauchverschluss nach Beispiel 1, wobei das
Einsatzstiick (20a, 20b) mit Aufbauten (30b) verse-
hen ist.

3. Schlauchverschluss nach Beispiel 1 oder 2 fiir ei-
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ne elektrische Schaltleiste mit elektrisch leitender
Schlauchinnenschicht, wobei das Einsatzstiick
(20a) aus nicht leitendem Material ist, zwei vonein-
ander elektrisch isolierte AuRenflachen (24a) mit je-
weils mindestens einem elektrisch leitenden Sta-
chelvorsprung (26a) sowie zwei mit diesem verbun-
dene elektrische Anschlussleitungen (28a) aufweist.
4. Schlauchverschluss nach Beispiel 1 oder 2 fir ei-
ne elektrische Schaltleiste mit elektrisch leitender
Schlauchinnenschicht, wobei das Einsatzstlick
(20b) aus nicht leitendem Material ist, zwei vonein-
ander elektrisch isolierte AuRenflachen (24b) mit je-
weils mindestens einem elektrisch leitenden Sta-
chelvorsprung (26b) und einen Priifwiderstand (30b)
sowie eine Verbindung der AuRenflachen (32b) auf-
weist.

5. Schlauchverschluss nach einem der Beispiele 1
bis 4, wobei die Stachelvorspriinge (26) sich von
dem Einsatzstiick (20) aus nach auRen verjiingen.
6. Schlauchverschluss nach einem der Beispiele 1
bis 5, wobei die Eingriffsenden der Stachelvorspriin-
ge (26) als Spitzen oder Kanten ausgefiihrt sind.

7. Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung zur Herstellung
eines Schlauchverschlusses nach einem der Bei-
spiele 1 bis 6, wobei ein Hohlkdrper (50) eine Auf-
nahme flr das Schlauchende einschlieRlich des ein-
gesetzten Einsatzstiicks mit einem Hohlraum (54)
fur den zu bildenden Elastomerkérper (40) umfasst,
ein Einspritzkanal (56) im Hohlraum endet, eine
Spannvorrichtung (58) vorgesehen ist, die das
Schlauchende umschliet und druckbeaufschlagt,
und eine Heizeinrichtung vorgesehen ist, die die
Spannvorrichtung (58) sowie den Hohlkdrper (50)
im Bereich des entstehenden Elastomerkérpers (40)
erwarmt.

8. Vorrichtung nach Beispiel 7, wobei die Spannvor-
richtung (58) mit dem Hohlkorper (50) integriert ist.
9. Vorrichtung nach Beispiel 7 oder 8, wobei die
Spannvorrichtung (58) mehrteilig, vorzugsweise
zweiteilig, ist.

10. Vorrichtung nach einem der Beispiele 7 bis 9,
wobei die Spannvorrichtung (58) mit einer Profilie-
rung (580) versehen ist.

11. Vorrichtung nach einem der Beispiele 7 bis 10,
wobei eine oder mehrere Aussparungen (84) fiir die
Kabeldurchfiihrung vorgesehen sind.

12. Verfahren zur Herstellung des Verschlusses ei-
nes Schlauchs mit einem formgebenden Einsatz-
stlick, insbesondere fiir elektrische Schaltleisten,
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
umfassend die folgenden Schritte: Einschieben ei-
nes Teils des Einsatzstiicks in das Schlauchende,
Einflihren des Schlauchendes in einen Hohlk&rper
einer Einspritz-Vulkanisier-Vorrichtung, Pressen
des mit dem Einsatzstlick versehenen Schlauchen-
des, Erwarmen des Schlauchendes und des Hohl-
korpers im Bereich des zu bildenden Elastomerkor-
pers, Einspritzen von Elastomermaterial in den Hohl-



9 EP 3 582 240 A1 10

korper und Anvulkanisation an das Schlauchende
13. Verfahren nach Beispiel 12, bei dem ein Einsatz-
stiick mit Stachelvorspriingen verwendet wird, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schlauchende
nach dem Einschieben des Einsatzstlicks gepresst
wird, bis die Ausgangskontur des Schlauchs erreicht
oder nahezu erreicht wird.

Patentanspriiche

Elektrische Schaltleiste umfassend:

- einen Schlauch (2) mit einem dulReren Mantel
(4) aus nicht leitendem Material und einer an
gegenuberliegenden Innenflachen angeordne-
ten Schicht (6) aus leitendem Material versehen
ist,

- ein Einsatzstlick (20), welches teilweise in den
Schlauch (2) eingeschoben ist,

- ein kappenartiger und mit dem Schlauch fluch-
tender Elastomerkérper (40),

- wobei das Einsatzstiick (20) mit dem freien En-
de Uber das Schlauchende hinausragt und dort
von dem Elastomerkdérper (40) umgeben ist,
-wobei eine Oberflache des Einsatzstlicks (20a,
20b) ganz oder teilweise mit einer Schicht (24a,
24b) aus leitendem Material versehen ist und
das Einsatzstiick (20) in dem fir das Schlau-
chinnere vorgesehenen Bereich an gegeniiber-
liegenden Seiten mindestens jeweils einen Vor-
sprung (26) aufweist,

oder

- wobei das Einsatzstlick (20a) aus nicht leiten-
dem Material ist und zwei voneinander elek-
trisch isolierte AuRenflachen (24a) mit jeweils
mindestens einem elektrisch leitenden Vor-
sprung (26a) aufweist,

- wobei der Vorsprung (26) in die leitende
Schicht (6) des Schlauchs eingedriickt ist und
einen elektrischen Kontakt mit diesen sicher-
stellt und das Einsatzstick (20a, 20b) im
Schlauch (2) verankert.

Elektrische Schaltleiste nach Anspruch 1, wobei ein
elektrischer Draht (8) in die an den gegenuberlie-
genden Innenflachen angeordneten Schicht (6) ein-
extrudiert ist.

Elektrische Schaltleiste nach Anspruch 1 oder 2, wo-
bei der Schlauch (2) eine Hohlkammer (10) um-
grenzt.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1 bis 3, wobei das Einsatzstlick (20a, 20b) mit Auf-

bauten (30b) versehen ist.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
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10.

1.

12.

1 bis 4, wobei das Einsatzstiick (20a) an seinem frei-
en Ende mit elektrischen Anschlussleitungen (28a)
verbunden ist.

Elektrische Schaltleiste nach Anspruch 5, wobei sich
die elektrischen Anschlussleitungen (28a)durch den
Elastomerkérper (40) erstrecken.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1 bis 6, wobei das Einsatzstlick (20b) einen Prifwi-
derstand (30b) sowie eine Verbindung der AulRen-
flachen (32b) aufweist.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1bis 7, wobeidie Stachelvorspriinge (26) als Spitzen
oder Kanten ausgefiihrt sind.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1 bis 8, wobei das Einsatzstick formgebend
und/oder plattenférmig ausgestaltet ist.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1 bis 9, wobei Einsatzstiick einen Grundkdrper aus
elektrisch nicht leitendem Material aufweist.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1 bis 10, wobei die Stachelvorspriinge aufgel6tet
sind.

Elektrische Schaltleiste nach einem der Anspriiche
1 bis 11, wobei der Schlauch und der Elastomerkor-
per aus Kautschuk, insbesondere aus EPDM, gebil-
det sind.
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